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Vorrichtung zur gleichmaBigen Schnellerwarmung 
von Pressbolzen und Stangen aus Leichtmetall-Legierungen 



Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtung zur gleichmaBigen Schnellerwarmung von 
PreBbolzen und Stangen aus Leichtmetall-Legierungen. 

Die Erwarmung von PreBbolzen und Stangen durch direkte Flammenbeaufschlagung der 
Gutoberflache ist in der Metallindustrie bekannter Stand der Technik. Eine typische 
Vorrichtung dieser Art geht aus WO 83/02661 hervor, wobei neben Brennern auch 
elektrisch beheitzte HeiBgasdiisen erwahnt werden. 

Um die heiBen Abgase der Erwarmungszone, die z.B. mit direkter Flammenbeaufschlagung 
(Fig. la) arbeitet, besser auszunutzen, wird in der DE-OS 26 37 646 eine Vorrichtung 
beschrieben, bei welcher in Guttransportrichtung vor dem Schnellwarmteil mit z.B. 
Flammenbeaufschlagung das heiBe Abgas in Konvektionsheizzonen umgewalzt und mit 
Dixsenstrahlen auf das Gut aufgeblasen wird, bevor es die Vorrichtung durch den 
Abgaskamin verlaBt. Die Dusen sind auf beiden Seiten des Gutes angeordnete Schlitzdusen 
mit senkrecht zur Gutachse stehenden Langsachsen der Dusenofftiungen. 



Weitere Vorrichtungen mit konvektiver Erwarmung ohne jegliche direkte 
Flammenbeaufschlagung des Gutes sind aus DE 35 09 481 Al, DE-OS 34 18 603 und 
DE 195 38 364 C2 bekannt. Bei diesen Vorrichtungen wird der zum Zweck der konvektiven 
Warmeubertragung in den Konvektionszonen umgewalzte Gasstrom mit Heizeinrichtungen 
erwarmt und die Warme von diesem Gasstrom auf das Gut ttbertragen. 

AUe diese Vorrichtungen weisen erhebliche Nachteile auf. Bei den Vorrichtungen mit 
konvektiver Erwarmung ohne direkte Rammenbeaufechlagung laBt sich zwar eine 
gleichmaBige Erwarmung mit hinreichend gleichformiger Temperamrverteilimg erzielen, 
durch die Begrenzung der Betriebstemperatur auf die maximal fur das mit einem 
HeiBgasventilator ausgestattete Konvektionssystem zutragliche Temperamr ergibt sich 
edoch eine Limitierung der auf die Gutoberflache maximal ubertragbaren 
Warmestromdichte und damit eine Begrenzung der Auflieizgeschwindigkeit. Die Folge sind 
relativ kleine Durchsatzleistungen oder lange Anlagen mit den bekannten Nachteilen einer 
relativ langen Gutsaule bei Legierungswechseln wahrend der Produktion, die in der Regel 
auch eine Anderung der Gut-Endtemperatur erfordern. Dadurch sind solche Vorrichmngen 
Lm Produktionsbetrieb sehr unflexibel. Weitere Nachteile sind die durch die groBere Lange 
bedingten hoheren Kosten sowie der hohere Platzbedarf. 

Vorrichtungen mit Erwarmung durch direkte Flammenbeaufschlagung gestatten zwar durch 
die hohe Ofenraumtemperatur - bei Vorrichmngen zur Erwarmung von Leichtmetall- 
Legierungen 1000° C vmd mehr - recht hohe Aufheizgeschwindigkeiten, jedoch ist die 
emperaturverteUung im Gut sehr ungleichmaBig. Insbesondere bei wechsehiden 
Gutoberflachen, wie sie z.B. bei Bolzen bzw. Stangen mit variierenden Querschnitten 
auftreten, laBt sich wegen des wechselnden starken Strahlungseinflusses auch mit 
aufwendiger Steuerung und Regeltechnik keine zufriedenstellende Temperamr- 
gleichmaBigkeit erreichen. Bei plotzlichem Stop des Produktionsablaufes, z. B. wegen eines 
Pressen- oder Werkzeugproblems, kommt es sogar haufig zu Anschmelzungen des 
Warmgutes. AuBerdem ist die Energieausnutzung gering und folglich der auf den 
Gutdurchsatz bezogene Heizleistungsbedarf hoch. 

Auch bei der aus DE-OS 26 37 646 bekannten Vorrichtung mit konvektiver Vorwarmung 
sind diese NachteUe vorhanden. Die Energieausnutzung ist zwar etwas besser, bedingt 





durch die Verkniipfung der Vorwarmung mit der Schnellwarmung, z.B. durch direkte 
Flammenbeaufschlagung - es fallt nur Abgas an, wenn die Flammenbeaufschlagung 
arbeitet- ist jedoch die Temperaturregelung noch schwieriger und die 
Temperaturgenauigkeit im Gut insbesondere bei Produktionsunterbrechungen, z. B bei 
Werkzeugwechsel, unbefriedigend. Daher ist eine derartige Vorrichtung nicht einsetzbar, 
wenn an die TemperaturgleichmaBigkeit besondere Anspriiche gestellt werden mvissen, wie 
z.B. beim Erwarmen von Aluminiumlegierungen wie AlMgSi auf Homogenisierungs- 
temperatur nahe der Schmelztemperatur mit anschlieBender Schnellkuhlung vor dem 
Strangpressen zwecks Erhohung der Pressgeschwindigkeit. 

Mit der vorliegenden Erfmdung wird eine Vorrichtong geschaffen, welche die 
leschriebenen Nachteile vermeidet. Dies wird dadurch erreicht, dass, in 
Guttransportrichtung betrachtet, die Erwarmung der PreBbolzen bzw. -stangen zunachst 
durch direkte Flammenbeaufschlagung und in dem anschlieBenden, restlichen Teil der 
Vorrichtung durch erzwungene Konvektion mittels HeiBgas-Strahlbeblasung erfolgt. 

ZweckmaBige Ausfuhrungsformen werden durch die Unteranspriiche defmiert. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfuhrungsbeispieles beschrieben. Dabei 
dienen die Figuren 1 bis 5 der Erlauterung. 



Es zeigen 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrichtung mit 
Schnittdarstellungen der hintereinander angeordneten Vorrichtungsteile, 

Figur 2 ein FlieBbUd der in Figur 1 schematisch dargestellten Vorrichtong, 

Figur 3 eine andere erfmdungsgemaBe Ausfiihrungsform der Flammenbeauf- 
schlagungszone, 



Figur 4 vorteilhafte Dixsen-Formen, und 



Figur 5 einen typischen Temperaturverlauf in den einzelnen Teilen der Vorrichtung und 
im mit der Vorrichtung erwarmten Gut. 





Das Gut 1, eine Saule aus bereits auf Lange abgesagten einzelnen Bolzen oder Stangen (in 
der Figur aus Griinden der Vereinfachung nicht dargestellt), wird fiber eine 
Transporteinrichtung, z. B. wie in Figur 1 gezeigt, uber einen RoUengang 20 durch die 
Vorrichtung zur gleichmafiigen Schnellerwarmung gefuhrt. Der Transport erfolgt dann uber 
Stofieinrichtungen auflerhalb der Vorrichtungen. Eine andere. ebenfalls nicht in den Figuren 
dargesteUte Moglichkeit, ist der Transport des Gutes 1 durch die Vorrichtung mittels eines 
Hubbalkens oder eines Kettentransports. Es konnen auch angetriebene RoUen verwendet 
werden. 

Der erste Teil der Vorrichmng besteht im wesentlichen aus dem Bereich der 
Flammenbeaufschlagung. In Figur 1 sind beispielhaft zwei Flammenbeaufschlagungszonen 
3 dargestellt. Vor der in Transportrichtung ersten Flammenbeaufschlagungszone 3 befindet 
sich eine Eingangszone 4 und hinter der zweiten (letzten) Flammenbeaufschlagungszone 3 
eine Trennzone 5. 

An die Trennzone 5 schlieBt sich die erste von zwei Konvektionszonen 6 an; die in 
Transportrichtung letzte Konvektionszone 6, die vomehmlich dem Temperahirausgleich gilt, 
bildet den AbschluB der Vorrichtung. 

n den Flammenbeaufschlagungszonen 3 wird das Gut 1 durch die mit Brennerdusen 7 
erzeugten Flammen erwarmt. Dabei wird die Warme im wesentiichen fiber Strahlung von 
den umgebenden Ofenraum auf das Gut 1 fibertragen. 

In den Zonen 4 und 5, also der Eingangszone 4 und der Trennzone 5, wird das Abgas 
gesammelt und fiber Abgasleitungen 8 aus der Vorrichmng abgeleitet. 

Die beiden bzw. alle Konvektionszonen 6 verffigen fiber je ein Stromungssystem, das 
mindestens einen VentUator 9, mindestens einen Brenner zur Beheizung und zu beiden 
Seiten des Gutes angeordnete Dfisen 10 zur Beblasung des Gutes zum Zweck des 



11 vom Ventilator 9 gespeist 





L '° » « warden zur Beheizung 

Rekuperatorbrenner 13 eingesetzt. 

Etae wetee voneilhafte Ausfflhru„g.f<,„„ FUmmenbeauftchlagungszone is. Figu, 3 
sche»a.,soh Die Erwtau., „e.,g. ,urc, eine i. Ver^eich io Z • 

dargestemen Ha^enbeauftchlagungszone geri«gere Ao^ v„„ Brennen, 14, die ais 
R^^enne, ausgefflte .i„d. Es e»«,.. also bei dieser A„s«,™gsr„™ der 
^x«rne Wanne^uscher 12 fflr die Verbre.mungs.uftv„™ta„„„g. AuBerdem iassen sicb die 
verwendeten Retapera»rbre„ner gtu^g als Hochgescl,wi^ig,eeitsbrem,er a„.fflhre„. 

Die Hochgesehwindigkei.sbrenne.eral,Ie„ ka^en u„,er Nuczung des Coanda-Eifeto bei 
^ger AusbUdu^ de. BrennerdOse das zu envWnde Gu, auf ei.er vergieicbsweise 
groiien Fiacbe bea„,.cb,age„, wie i„ Pig„, 3 durcb die scben.Usci.en S.an,„„gsp,eae 15 
da.ges.e u. Oie Acbsen de. Brenner und da™i. der F,an™ens.rabien 16 kOnnen 11 gcgen 
d.e SenJcracb^ geneig. sein. on, die S.r5m„ngsbeau6cblagung der Gu.obermcbe zu 
verbessern. Es is. aucb n.«g,icb, die Bren.ers.raiUe„ 16 zur Verbesserung der 
On bean^ iagung DOsen^nndsacke aus hoci.ten.pe,a«.rbesMndige. Wer.s.off z 

B. Sihziumkarbid zu beeinflussen. 

Rgur 4 s.a,,. magUcbe. v„r.eiihaite Beispieie mr die Dasen 7 dar. F.gur 4a zeig, eine 
Brennerdiise, weiche den runden Brenners.rabi . einen, F,achs.ah, verfor.,; Fignr 4b 
ze.g. e.ne BrennerdOse, bei welcber der Fiachs^ab. in der Mine einen S«g auftveis. und die 
be,den Te«n demen.sprechend kraftiger ausgebiide. sind als bei der DOse nach Fignr 
4^. F,gnr 4c zeig, eine Brennerduse mi, einen, Austtitts,„erschni« von der Ar, eines 
Hundeknocbe... Fignr 4d zeig, den Q„e.chni« einer Brennerdiise. mi. weicber der 
Brennersirahl ans der Ver.i>calen abgeienk, wird. Fignr 4e scb.ie61icb zeig, eine 
Brennerdase. weicbe den Brennersrrahi in mehrere - in der Figur in drei - Einzelsirablen 
auflos,, weiche mi, nmerschiedlicher Richmng auf die Gutoberfflche auftreffen. Auf diese 
Weise lassen sich WSrmesttomdichten von 300 lcW/m2 und mehr erzielen. 



Der grofie Vorteil der erfindungsgemafien Vorrichtung geht aus dem schematischen 
Temperaturverlauf fur den Kern und die Oberflache des Gutes 1 hervor, der in Figur 5 
dargestellt ist. In den Flammenbeaufschlagungzonen, im Beispiel der Figur 5 sind zwei 
Zonen Fl und F2, angenommen, ist die Ofenraumtemperatur extrem hoch, wie auch bei den 
ublichen Flammenbeaufschlagungszonen nach dem Stand der Technik. Da diese Zonen 
nunmehr aber am Anfang der Vorrichtung eingesetzt sind, besteht keine Gefahr der 
Uberhitzung, und die in Figur 5 schematisch dargestellte Spreizung der Guttemperaturkurve 
fiir verschiedene Punkte des Gutes spielt keine RoUe, da sich in den nachfolgenden beiden 
Konvektionszonen Kl und K2 die Temperatur ausgleichen kann. In der zweiten Zone K2 
schlieBlich liegt die Gastemperatur im Bereich der gewiinschten Gutendtemperatur. Dadurch 
t eine Uberhitzung des Gutes auch bei ungeplanten Stillstanden der Presse und dadurch 
edingten Unterbrechungen des Guttransportes in der Vorrichtung ausgeschlossen. 



Patentanspruche 




1. Vorrichtung zur Erwarmung von PreBbolzen und Stangen, insbesondere aus 
Leichtmetallegierungen mit Erwarmung durch Gasbrennerflammen, welche die 
Gutoberflache benihren. in einem Teil (3; Fl, F2) der Vorrichtung und Erwarmung 
durch erzwungene Konvektion mittels auf die Gutoberflache aufgeblasener HeiBgas- 
Dusenstrahlen in einem anderen VorrichtungsteU (6; Kl, K2), wobei in 
Guttransportrichtung betrachtet, zuerst die Erwarmung durch direkte 
Flammenbeaufschlagung und in dem anschlieBenden restiichen Teil (6; Kl, K2) der 
Vorrichtung durch erzwungene Konvektion mittels HeiBgas-Strahlbeblasung erfolgt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da6 zur direkten 
Flammenbeaufschlagung Rekuperatorbrenner (14) eingesetzt werden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafi die Dusen der 
Rekuperatorbrenner (12) mit Mundstucken aus hoch hitzebestandigem Werkstoff zur 
Querschnittsveranderung der Brennerstrahlen (16) ausgestattet sind. 

4. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
da6 die Diisen (7) der Rekuperatorbrenner (12) die Richtung der Brennerstrahlen (16) 
verandern. 

5. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet. 
da6 die Mundstiicke die Bremierstrahlen (16) jeweils in mindestens zwei Einzelstrahlen 
aufteilen. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei Anordnung von mindestens zwei Konvektionszonen (6; Kl, K2) 
hinter dem Bereich (3; Fl, F2) der direkten Flammenbeaufschlagung die - in 
Guttransportrichtung betrachtet - letzte Konvektionszone im wesentlichen dem 
Temperaturausgleich im Gut dient und mit nur geringer Ubertemperatur gegenuber der 
Bolzen-Endtemperatur betrieben wird. 



7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da6 zwischen 
dem Flammenbeaufschlagimgsbereich (3; Fl, F2) und dem Konvektionsbereich (6, Kl, 
K2) eine Trennzone (5) vorgesehen ist, die zur Sammlung und Ableitung des Abgases 
dient. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB in 
Transportrichtung vor dem Flammenbeaufschlagungsbereich (3; Fl, F2) eine 
Eingangszone (4) vorgegeben ist, die zur Sanunlimg und Ableitung des Abgases dient. 



Zusammenfassung 



Es wird eine Vorrichtung zur gleichmaBigen Schnellerwarmung von Pressbolzen und 
Stangen aus Leichtmetall-Legierungen beschrieben, bei der, in Guttransportrichtung 
betrachtet, zuerst die Erwarmung durch direkte Flammenbeaufschlagung und in dem 
anschliefienden restlichen Teil der Vorrichtung durch erzwungene Konvektion mittels 
HeiBgas-Strahlbeblasung erfolgt. Auf diese Weise ist es moglich, die Vorteiie der beiden 
unterschiedlichen Vorrichtungstypen zu kombinieren und ihre Nachteile zu vermeiden. 



• w—w- 



X 












o 

CNI 



CO 




CD 








^^^^^^ 



\\\\\ \\ 







O 
CN 




jnjBjadujai 



(oidsri) 39Vd SlHi 



